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dl: Stratégie manufacturière et type d'aménagement 


Lors de l'étape 2, nous avons calculé qu'il nous faudrait au total un maximum de 29 
machines pour répondre à la demande annuelle. Grace à ce nombre important de 
machines et d’après les méthodes de production de nos produits, nous souhaitons 
nous diriger vers un aménagement par lign production, qui sera plus efficace par 
rapport à notre type de produit, l'outil multifonction. Les lignes de productions nous 
permettrons de pouvoir sortir les pièces dont nous avons besoin pour notre 


assemblages final. 


Effectivement, vu que le produit que nous décidons de fabriquer est composé de 
plusieurs pièces différentes et qu'il y a seulement un assemblage final, il est 
intéressant d’avoir chaque pièce en production dans une zone spécialisée, afin 
d'éviter ou de réduire les transports inutiles. De ce fait, les seuls RAT" que 
les pièces devront subir sont lorsqu'elles finissent d'être produite c'est-à dire à la fin 
de leur ligne de production. La figure 3.1 illustre la stratégie manufacturière vers 


laquelle nous voulons nous diriger. 


Ensuite nous allons déterminer à l'aide de la méthode SLP le réel besoin d'espace 
que chaque ligne de production occupe et faire un blocage d'espace. 
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Figure 3.1 : Stratégie manufacturière en ligne de production 


3-2. Détermination de l’espace nécessaire 


+  Réception-expédition 


Pour la réception et l'expédition, on estime que les besoins nécessaires sont de deux 
quais pour semi-remorque. On sait que la largeur d'une remorque moyenne aux Etats- 
Unis et au Canada est de 2438 mm Alors, nos quais de chargement doivent avoir une 


valeur supérieure à cette dimension. On estime alors que la taille de notre espace de 


livraison, mais aussi de l'espace pour manœuvrer avec les transpa tes\ û Al 


livraison et d'expédition doit être de 42m° pot avoir l'espace pour un quais de E 
ww | 


e Assemblage 
Ed 


Pour l'assemblage, à l'étape 2 nous avons déterminelfque 9 postes sont nécessaires 
afin de respecter le TAKT time. On peut définir l'encombrement de chacun de ces 
postes d'assemblages (car ils sont tous identiques et ont tous la même tâche). On 
définit alors l’espace nécessaire à 4 m° par poste soit un total de 36 m° de poste 
d'assemblage. On rajoute à cela 18 m° de passage pour venir recharger les postes 
d'assemblages en produits pour l'assemblage, et on obtient un total de 54 m°. 1 


e Emballage 


Nous nous sommes aperçus du manque d'une section pour l'emballage depuis le 
début du projet. On évalue à 15 secondes le temps nécessaire pour l'emballage d’un 
produit. De ce fait, il est nécessaire de calculer le nombre de poste d'emballage en 
fonction du TAKT. On sait que le TAKT de l’année 2 est de 21,32 secondes. Alors, il 
est nécessaire d’avoir un seul poste d'emballage. Aussi, on évalue à 8 m° l’espace 


nécessaire pour un poste d'emballage. 7 4 
e Bureaux 


Pour les bureaux, nous évaluons à trois personnes nécessaires pour le département 
des ressources humaines, deux pour l'ingénierie, deux pour les finances, et trois pour 
la vente et marketing. Chacun de ses sous-département est réparti en bureaux de 12 
m2 pour les groupes de 3 personnes et de 10 m° pour les groupes de 2 personnes. 
On prévoit aussi un espace repos et cuisine pour l'ensemble du personnel de 


l'entreprise d’une taille de 60 m°, permettant d'avoir une cuisine, salle à manger, 


Sn pt, x cé, Ÿ 
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sanitaire et yéstiaire pour les membres de la maintenance. On obtient donc un total 


de 100 m° pour les bureaux et espaces communs. 


e Maintenance sk 


Pour le département de la maintenance, un besoin de 5 personnes estsdPposëè eur 
espace de travail doit contenir des établis ainsi que des espaces de rangements pour 
des pièces de rechanges ou outil de réparation. Alors, l’espace nécessaire pour ce 
département est de 45 m°? (25 m? d'espaces de travail et 20 m? de rangements et 
pièces de rechanges). 


e Entreposage 


Pour les besoins d'espace en termes d'entreposage, nous avons déterminé à l'étape 
2 (tableau 2.17) que pour la deuxième année, nous devons produire au total 262 571 
pièces. Nous avons également déterminé combien nous allons avoir de stock cumulé 


à chaque mois. Le tableau 3.1 est un rappel de ces informations. 


Tableau 3.1 : Stock de la 2ème année 


Janvier 
Février 
Mars 
Avril 
Mai 
juin 
juillet 
Août 
Septembre 
Octobre 
Novembre 
Décembre] 25000 -31190| oo 


Total à produire  262571,4 
nb de mois 12 
Moyenne 21880,9524 


Grace à ces chiffres, nous remarquons qu’au mois de mars, nous aurons 52 571 outils 
multifonction cumulé dans notre usine ce qui correspond au maximum de stockage 
dont nous aurons besoin. Nous allons donc déterminer un espace de stockage 


suffisant qui pourra contenir ces 52 571 outils multifonction. 


Pour cela, nous avons décidé de dédier un espace qui contiendra des étagères double 
profondeur. Nous avons choisi ces étagères car ce type d'étagère permet d'augmenter 
la capacité de stockage de 40 % et permet d'économiser 30 % d'espaces sur le 
plancher. 


Le fournisseur « Global Industrial », pourra nous fournir ce type d’étagère. Celui-ci 
possède une hauteur de 1,06 m et une largeur de 3,65m pour un prix de 1600 $. Tout 
d'abord, si nous estimons que les dimensions de nos boites d'expédition sont de 0.30 


x 0.40 m, nous pouvons 0 mettre au total, 27 boites sur u ât étant donné 


que sur un rack il y a 3 a nous pouvons mettre 81 boites sur Gin rack. Ensuite, 
nous pouvons estimer qu'il y aura environs 100 outils multifonction pàr boite. Cela 


nous permet donc de déterminer le nombre de rack nécessaire : 


, \V , 
nombre de boites = ——— = 525 boites .\ 


971 
100 


525 Ge 4 
nombre de rack = ETA = 20ra Qu 


Nous savons maintenant qu'il nous faut au total 20 racks, ce qui équivaut à une 


superficie totale d'environ 80 m? et un investissement de 32 000 $. 


Figure 32.2 : Étagères à double profondeur 
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Pour continuer, il faudra également entreposer la matière première que nous allons 
recevoir. Pour cela, nous avons décidé de choisir des étagères en porte-à-faux qui 
LR on d'entreposer les feuilles d’acier inoxydable, les feuilles de bois de 

e ainsi que les tiges en laiton. Nous avons choisi ce type d'étagères, car elles 
sont faciles à charger et à décharger et ne prennent pas beaucoup d'espaces. Le 


fournisseur Uline pourra nous fournir ce type d’étagère. 


Celui-ci les vend à 1790 $ et elles ont 8 bras de 0.60 m de profondeurs et font au total 
2.03 m de largeur. Si nous estimons qu'une plaque d'acier de 2.88 m? de superficie 
nous permet de fabriquer 40 composantes de l'outils multifonction et qu'une feuille de 
bois de chêne de superficie de 2.88 m? nous permet de fabriquer 80 manches 
supérieur et inferieur cela voudra dire que pour la deuxième année nous aurons 


besoin de 3284 feuilles de bois de chêne et 6569 plaques d’acier inoxydable. 


Cependant, si nous décidons de recevoir une livraison de matière première à chaque 
deux semaines, cela signifie que nous aurons seulement besoin de stocker 126 
feuilles de bois de chêne et 253 plaques d’acier inoxydable. De plus, pour les tiges en 


laiton, nous estimons que nous recevrons mensuellement 200 tiges. 


Si sur un porte-à-faux nous pouvons mettre 
400 plaques d’acier inoxydable de 1 po 
d'épaisseur, il nous en faudra seulement un. 
Ceci est également applicable pour les feuilles 
de bois de chêne ainsi que les tiges en laiton. 


Grace a ces informations, nous pouvons 


déterminer qu'il faudra une superficie totale de 
7,308m° et 5 370 $ pour le stockage des 


matières première. À + cod QT 
KL k Ÿ Figure 3.3 : Étagères en porte-à-faux 


Également, pour ce qui en est des chariots élévateurs, nous avons besoin d’un chariot 
élévateur qui possède des fourches rétractables double profondeur. Nous pourrons 
utiliser celui-ci pour les deux types de palletier que nous aurons. La compagnie 


« Équipement Johnston » pourra nous fournir ce type de chariot. Le prix de celui-ci 
_d 


peut varier entre 15 000 $ à 30 000 $. Nb 


Figure 43.4 : Chariot à fourche à double profondeur 


e Production 


Pour la production, tel qu’expliqué plus haut dans la stratégie, nous avons décidé 


d'organiser la production en lig parmi les différentes lignes de 


conçus en fonction de la matière Prerais le”Utilisent, et donc des différentes 


pièces qu'ils produisent. 


Premièrement, afin de calculer l'espace nécessaire pour la production, nous devons 


prendre en compte les dimensions de chaque machine ainsi que leur poste de travail. 


Tableau 3.2 : Espace qu'occupe chaque machine 


ÉQUIPEMENTS 


DIMENSIONS (M) 


Scie à ruban 1,67 x 0.90 
Fraiseuse CNC 3,55 x 2,2 
Ponceuse 2 x 2.8 
Chalumeau Sur la table 
Laser 1,20 x 0,86 
Presse légère 3.445 x 2.3 
Presse lourde 5.5 x 4.5 
Machine à polir 2,0 x 1,0 
Four À définir 
Mandrin cylindrique 0,040 x 0,018 
Convoyeur refroidissant 2,00 x 0,80 
Découpeuse 1,5 x 0,5 
Convoyeur vibrant 0.9 x 0.9 
Touret à meuler 0,315 x 0,443 


Le tableau 3.3 présente les différentes dimensions qui comprennent l'encombrement 
de la machine, ajouté à cela les équipements annexes, ainsi qu’un espace libre de 
travail suffisant pour se déplacer et déplacer les matières premières et produits en 


cours de production. 


Tableau 3.3 : Nombre de machine et superficie requises 


EQUIPEMENTS NOMBRE SUPERFICIE 
Scie à ruban 1 3. m° 
Fraiseuse CNC 3 12 m° 
Ponceuse 2 9 m°? 
Chalumeau 2 8 m? 
Laser 1 3 m? 
Presse légère 6 12 n° 
Presse lourde 2 32 m° 
Machine à polir 5 4 m° 
Four 1 50 m° \/ 
Mandrin cylindrique + établi 1 5 m? 
Convoyeur refroidissant 1 5 m? 
Découpeuse 2 3 m° 
Convoyeur vibrant 1 2 m? 
Touret à meuler 1 2 m°? 


Pour la production, on trouve un premier regroupement de deux lignes de production 
pour les tôles d'acier épaisses, qui deviendront des décapsuleurs, poinçons, supports, 


lame et tire-bouchon. 
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Figure 3.5 : Regroupement de deux lignes de production qui utilisent l'acier épais 
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Ensuite on retrouve un deuxième regroupement de 6 lignes de production qui concerne les tôles d'acier fines, qui deviendront cale, 


corps, cuillères, fourchettes, platines. 
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Figure 3.6 : Regroupement de 6 lignes de production qui utilisent l’acier fin 


Nous avons ensuite une ligne de production qui concerne les pièces en bois soit le manche supérieur et inférieur. 
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Figure 3.7 : Ligne de bois de chêne 


Finalement, nous avons une ligne qui concerne les tiges en laiton servant de rivet pour l'assemblage. 
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Tige en laiton 
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Figure 3.8 :Liigne de laiton 


Maintenant que nous avons regrouper nos lignes de production, et que nous connaissons l'encombrement pris par chaque poste 


associé à chaque machine, nous pouvons déterminer la superficie nécessaire pour chaque regroupement. 
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Tableau 3.4 : Superficie de chaque regroupement 


Production 1, acier épais 140 m° (juste addition machine) 
Production 2, acier fin 80 m° (juste addition machine) 
Production 3, bois 76 m° (juste addition machine) 
Production 4, laiton 6 m° 


À ces valeurs d’encombrement, on ajoute un espace supplémentaire pour le transport des matières entre les machines, et on obtient 


. a 
alors les valeurs suivantes : 


Tableau 3.5 : Superficie de chaque activité 


CODE ACTIVITÉS SUPERFICIE 

A Réception - expédition 42 n° 

B Assemblage 54 m° 

C Emballage 8 m° 

D Entrepôt 88 m° 

E Bureaux 98 m°? 

F Maintenance 45 m° V4 
G Production 1, acier épais 160 m°? 

H Production 2, acier fin 100 m? 

| Production 3, bois 96 m°? 

J Production 4, laiton 6 m° 
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3.8. Méthode SLP 


Premièrement, pour chaque produit, nous avons déterminer sa séquence dans le processus. Par exemple, pour la fabrication de la 
lame, une fois que la plaque d'acier inoxydable est reçue (A) celle-ci est envoyé à la ligne de production d'acier épais (G). Ensuite 
une fois que la lame est prête celle-ci est envoyé à l'assemblage (B). La lame faisant maintenant partie de l’outils multifonction, 
celle-ci est envoyé à l'emballage (C) puis a l’entreposage (D) et finalement a l'expédition (A). Nous savons qu'il faut en produire en 


moyenne 21 880 par mois (voir moyenne dans tableau 3.1). Le reste du tableau a été rempli en suivant la même logique 


Tableau 3.6 : Tableau de séquence 


SÉQUENCE DE 
PIECES PROCESSUS PRODUCTION / MOIS 
Lame AGBCDA 21880 
Support AGBCDA 43760 
Décapsuleur AGBCDA 21880 
Poinçon AGBCDA 21880 
Tire-bouchon AGBCDA 21880 
Cale AHBCDA 43760 
Corps AHBCDA 43760 
Cale AHBCDA 43760 
Platine AHBCDA 43760 
Fourchette AHBCDA 21880 
Cuillère AHBCDA 21880 
Manche sup. AIBCDA 21880 
Manche inf. AIBCDA 21880 
Rivet AJBCDA 87520 
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1- Matrice De-À 


Grace au tableau 3.6, nous avons pu construire la matrice DE- À afin de déterminer la circulation de notre produit en prenant 


compte de la relation entre chaque activité. Par exemple, pour avoir la quantité totale des activités AD (481 360), nous avons 


fait la somme de production de chaque séquence reliant l’activité A et D. 


Volant El 


Tableau 3.7 : Matrice De- À 


A B C D E F G H J 
A = ) 481560 | 0 0 131280 | 218800 00 87520 
B = 481360 | 0 ) ) 131280 | 218800 | 43760 | 87520 
C . 481360 | 0 ) ) ) ) 0 
D = ) 0 0 () ) () 
E . ) 0 ) ) ) 
F = ) 0 ) 0 
G - 0 () 0 
H = ) ) 
| . ) 
J L 


C3\ cv | 


pe LS OV 


che LLTS Î 


ME 


S\ 
ares 


Les, de GOH ser} 


2- Matrice du diagramme relationnel 
Une fois les quantités totales calculées, nous avons remplacé dans l’ordre décroissant les nombres en lettres allant de A à U. Les 


lettres représentent les liens entres les activités : 


Tableau 3.8 : Légende des liens Tableau 3.9 : Matrice diagramme relationnel 
A Essentielle ——_—— A B CG D E F 6 H | J 
—_—_____—— A - 0 0 A 0 0 | E U O 
- B - A 0 0 0 | E U O 
Très G = JA Jo jo |[o |o jo 0 
importante D : 0 0 0 0 0 0 
E - 0 (0) 0 (0) 0 
| Importante E _ 0 0 0 0 
G - (0) 0 0 
H - 0 0 
O Peu 
importante —— — L = 0 
Pas 
U importante CCOLCECEE PIECE 
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3- Schéma relationnel 


Grace aux liens, nous avons réalisé le schéma relationnel, nous remarquons ici que les activités « E - Bureaux » et «F- 


Maintenance » n'ont pas de lien significatif qui permettent une relation directe, c’est pourquoi nous les avons placé sans aucun lien. 


\ 


4- Deux options de blocage d’espace, avantages & inconvénients 
Nous remarquons avec le schéma relationnel que l’activité A- Réception- expédition et l’activité B-Assemblage, sont reliée à toutes 
les autres activités mais lors du blocage d'espace, nous avons réalisé que soit l’une soit l’autre pouvait être relié à toutes les activités. 


Nous proposons alors une solution avec l’activité A et une autre avec l’activité B : 


e La première option : 


: ne H-Production 2, 
G-Production 1, acier épais acier fin 


J-Production 4, laiton 


C-Emballage 


B-Assemblage EF 
: F- 
ë i i D-Ent t 
l-Production 3, bois ntrepo Maintenance 
A-Réception-expédition 


Figure 3.10 : Blocage d'espace, option 1 
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Cette première option nous permet de placer l'assemblage au centre des activités de production. Cela amené plusieurs avantages. 
Premièrement, ça permet une meilleure coordination. Effectivement, étant donné la proximité physique, cela facilite la communication 
entre les lignes de production et l'assemblage ce qui réduit les erreurs et les retards. Également, le département d'assemblage peut 
recevoir rapidement les pièces et les produits finis nécessaires à l'assemblage des produits finaux, réduisant ainsi les délais de 
production. 


Pour ce qui des inconvénients, le fait que l’entrepôt soit éloigné des activités de production peut générer une perte de temps. 
Effectivement, si une de machines en début de production manque de matière première, cela va mettre en arrêt l’entièreté de la ligne 


et le temps perdu pour se déplacer jusqu'à l'entrepôt sera du temps qui aurai pu être utiliser pour remettre rapidement la ligne en 
fonction. = 
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e La deuxième option : 
fs de 
H-Production 2, \ S 
acier fin G-Production 1, acier épais E-Bureau a 
| C) 


J-Production 4, laiton 
B-Assemblage 
F- C-Emballage 
D-Entrepôt 
P Maintenance 


l-Production 3, bois 


A-Réception - 


expédition 


Figure 3.11 : Blocage d'espace, option 2 


L'avantage dans ce modèle est la forme L de l’activité d'assemblage, en effet cet espace permet d'un côté de mettre un emplacement 
d'assemblage et de l’autre un couloir qui relie les activités d'emballage et d'entrepôt. Ainsi, le schéma relationnel est respecté. Par 
conséquent, l'inconvénient ici, est que toutes les activités de production ne sont pas reliées directement à l'activité d'assemblage. 
Une perte de temps peut alors être constaté. 

—— 


22 


Notre choix final se porte suNJa première option, ên effet cette approche est celle qui 


corresponds le plus à notre sché el. Ainsi, cette disposition est la plus 


optimale pour la construction de notre usine. 
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